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Bohrverkz eug 

5 Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Bohrwerkzeug, insbesondere ein 
Bohrwerkzeug mit zumindest drei Schneiden. 

10 Je nach ihrem Verwendungszweck sind Bohrwerkzeuge als 
zweischneidige Spiralbohrer oder auch als Kronenfraser 
ausgebildet. Mit den aus dem Stand der Technik bekannten 
Werkzeugen ist die saubere Bearbeitung von Blechen, 
insbesondere von Karosserieblechen an Fahrzeugen schwierig, 

is wenn man zweischneidige Werkzeuge einsetzt. Diese neigen zu 
starkem Verkanten im Werkstuck, was zu Beschadigungen und 
Ausbruch fiihren kann. Die Werkzeuge werden auch relativ 
schnell stumpf und mussen ersetzt oder nachgeschlif f en 
werden. Die hohe Belastung der Schneiden fiihrt auch zu 

20 starker Erwarmung der Schneidkanten. Entsprechend verkiirzt 
sich die Standzeit des Werkzeugs. 

Das Verkanten des Bohrwerkzeugs kann hier schnell durch die 
mechanische Belastung zu einer Verformung der Bleche fuhren, 
25 die sich nur schwer oder gar nicht korrigieren laSt . 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Bohrwerkzeug 
bereitzustellen, das sich fur die Bearbeitung von Blechen 
eigne t . 
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Diese Aufgabe wird bereits in hochst liberraschend einfacher 
Weise durch ein Bohrwerkzeug gemaS Anspruch 1 gelost . 
Vorteilhafte Weiterbildungen sind Gegenstand der 
5 Unteranspruche . Dementsprechend umfaSt ein erf indungsgemafies 
Bohrwerkzeug einen Schaft mit einem ersten Ende und einem 
zweiten Ende, wobei zumindest eines der Enden einen Bohrkopf 
mit Spannuten aufweist , wobei der Bohrkopf zumindest drei 
Schneiden und einen Zentrierkegel aufweist und wobei die 
10 Hauptschneidkanten der zumindest drei Schneiden des 

Bohrkopf es zumindest abschnittsweise hinterschnitten sind. 
Der Zentrierkegel ragt dabei aus einer Flache, die durch 
Rotation des Bohrwerkzeugs um seine Schaftachse von den 
Schneidkanten beschrieben wird, hervor. 

15 

Das erf indungsgemaSe Bohrwerkzeug zeichnet sich unter anderem 
dadurch aus, daS drei oder mehr Schneiden deutlich weniger 
zum Verkanten neigen, als zweischneidige Werkzeuge. Daraus 
ergibt sich ein deutlich ruhigeres Bohrverhalten . 

20 

Ebenso wird die mechanische Belastung der einzelnen Schneide 
bei drei oder mehr Schneiden gegeniiber einem zweischneidigen 
Werkzeug abgesenkt . Damit kann der VerschleiS verringert und 
die Standzeit erhoht werden. Das Werkzeug mufi demgemaS auch 

25 nicht so haufig gewechselt werden. Die geringere Neigung zum 
seitlichen Verkanten verringert nicht allein den Verschleifi, 
sondern erniedrigt auch die Bruchwahrscheinlichkeit des 
Werkzeugs . Dadurch, dafi sich die Zerspanung auf zumindest 
drei Schneiden verteilt, ergibt sich auSerdem eine 

30 Spanquerschnittverringerung . Dies fuhrt auch allgemein zu 
vergleichsweise glatteren Bohrungen. 

Der aus der von den stirnseitigen Schneidkanten hervorragende 
Zentrierkegel verhindert ein Abweichen aus der Senkrechten 
35 beim Bohren. Zudem ist ein Ankornen vor dem Bohren nicht 
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notwendig, urn eine punktgenaue Bohrung herzustellen. 

Der positive Hinterschlif f der Hauptschneidkanten verringert 
die Reibung. Dies fiihrt ebenfalls zu verringertem VerschleiS 
5 des Werkzeuges. Einhergehend mit der verringerten Reibung 

erniedrigt sich bei gleichbleibender Schneidlei stung auch die 
Warmeentwicklung an den Schneidkanten und somit deren 
thermisch Belastung. Auch das erf orderliche Drehmoment zur 
Rotation des Bohrwerkzeugs wird reduziert, so daS eine 
10 geringere Ant riebslei stung fur das Bohren anfallt. Durch die 
geringere Reibung wird eine zusatzliches Kiihlen mit 
umweltbelastenden Kuhlf liissigkeiten nicht notwendig. Das 
Werkzeug ist damit fur Trockenbearbeitung geeignet. 

15 Insgesamt laSt sich so mit dem erf indungsgemaSen Werkzeug 
eine deutliche Produktionssteigerung erzielen. 

Das Werkzeug eignet sich im besonderen MaSe auch zum Losen 
und Aufbohren geschweiSter , geloteter oder genieteter 
20 Verbindungselemente an Blechen, wie insbesondere an 
Karosserieblechen von Fahrzeugen. 

Das Werkzeug kann zum Bohren und Losen in verschiedensten 
Materialien, wie etwa Metallen, Kunststoffen oder 
25 Verbundmaterialien, wie beispielsweise glasf aserverstarkten 

Kunstoffen verwendet werden . Entsprechend ist das Werkzeug in 
alien Werkstatten und Produktionsbetrieben zweckmafiig 
einsetzbar . 

30 Die Flache die durch Rotation des Bohrwerkzeugs um seine 
Schaftachse von den Hauptschneidkanten beschrieben wird, 
umfaSt gemaS einer bevorzugten Ausf iihrungsf orm eine im 
wesentlichen ebene Flache. Damit weist auch die Stirnseite 
eines mit dem Bohrwerkzeug gebohrten Loches eine 

35 korrespondierende im wesentlichen ebene Flache auf . Dies ist 
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besonders gunstig, urn geschweiSte, gelotete oder genietete 
Verbindungselemente aufzubohren und die verbundenen Telle so 
zu Losen. Sind zwei Bleche auf diese Weise zusammengef iigt , so 
kann auf diese Weise erreicht werden, da£ die Verbindung 
5 aufgebohrt werden kann, ohne das in Vorschubrichtung 

ruckseitige Blech- zu durchbohren. Lediglich der hervorragende 
Zentrierkegel dringt dabei in das zweite Blech ein. 

Der zum Bohren erf orderliche Vorschubdruck kann besonders 

10 dadurch reduziert werden, indem der Zentrierkegel ebenfalls 
zumindest drei Schneidkanten aufweist. Insbesondere konnen 
dabei die Schneidkanten des Zentrierkegel s schrag zur 
Vorschubrichtung verlaufen. Insbesondere konnen die 
Schneidkanten des Zentrierkegels einen kleineren 

is Spitzenwinkel als die Hauptschneiden aufweisen. So konnen 

beispielsweise die Schneidkanten auf einer Kegelflache um die 
Rotationsachse verlaufen. 1st der Winkel , unter dem die 
Schneidkanten zur Schaftachse, be ziehungs weise der 
Rotationsachse verlaufen, groSer als der Winkel, unter dem 

20 die Hauptschneidachsen zur Rotationsachse liegen, so ist beim 
Vorschub des Bohrers der AnpreSdruck der Schneidkanten des 
Zentrierkegels hoher als der AnpreSdruck auf die 
Haupt schneidkanten . Auf diese Weise wird die schlechtere 
Schneidwirkung durch die geringe Umf angsgeschwindigkeit im 

25 achsennahen Bereich des Bohrers, in welchen die Schneidkanten 
des Zentrierkegels angeordnet sind, teilweise kompensiert. 

Auch die Schneidkanten des Zentrierkegels konnen zumindest 
abschnittsweise positiv hinterschlif f en sein, um die Reibung 
30 zu vermindern und die Schneidf ahigkeit zu erhohen. 

Aufierdem konnen mit Vorteil die Freiflachen der 
Nebenschneidkanten hinterschlif fen sein, um die Reibung des 
Bohrswerkzeugs an der Bohungswandung zu verringern. 
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GemaS einer Ausf uhrungsf orm der Erfindung weist der Schaft 
zumindest eine Stufe entlang der Vorschubrichtung auf . Durch 
die Stufe werden Schaf tabschnitte mit unterschiedlichen 
5 Durchmessern definiert, so daS der Schaf tabschnitt mit dem 
groEeren Durchmesser als Anschlag dienen kann, urn definierte 
Bohrtiefen einzustellen. 

Der Schaft kann zumindest eine Spannflache aufweisen. Die 
10 Spannflache kann dazu dienen, in einem geeigneten Futter die 
Verdrehung des Bohrers zu verhindern. 

Das Bohrwerkzeug, insbesondere der Bohrkopf kann besonders 
vorteilhaft auch eine funktionelle Beschichtung aufweisen. 

15 Die Beschichtung kann beispielsweise ein reibungsminderndes 
Material, insbesondere einen festen Schmierstoff umfassen. 
Dies verringert die Reibung wahrend des Bohrens und 
erleichtert die Spanabfuhr in den Spankanalen, welche sich so 
schlechter in den Wandungen der Spankanale verkeilen konnen. 

20 Die Beschichtung kann auch ein korrosionsschut zendes Material 
umfassen, welches die Korrosion des Werkzeugs insbesondere an 
den Schneidkanten unterdriickt und so zur Verlangerung der 
Standzeit beitragt . Insbesondere gunstig auf die Standzeit 
wirkt es sich aus, wenn die Beschichtung ein Hartstoff- 

25 Material umfafit, welches die Schneidkanten schutzt. Diese 
ermoglicht auEerdem verschleifiarmes Bohren in harten 
Materialien. 

Das Material des Werkzeugs umfaSt vorteilhaft ein moglichst 
30 hartes Material. Geeignet sind dazu unter anderem Hartmetall, 
Feinkorn-Vollhartmetall , HSS oder HSSE. 

Die Freiflachen der Hauptschneiden konnen einen konvex 
geformten Bereich aufweisen oder insbesondere auch 
35 vollstandig konvex geformt sein. Diese Form ermoglicht ein 
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seitliches Kippen des Werkzeugs beim Bohren bis zu einem 
gewissen Winkel, welcher bei einer bevorzugten 
Ausf uhrungsf orm etwa 10° zur Normalen der Oberflache des 
Werkstiicks betragt, ohne date der Bohrer verkantet . Durch die 
5 konvexe Form entsteht eine geringere Belastung der 

AuSenschneidf lachen beim Arbeiten mit dem Werkzeug. Dadurch 
ergibt sich ein deutlich geringerer Werkzeugverschleite. 

Weisen beide Enden des Schafts einen Bohrkopf auf, so muS das 
10 Werkzeug nicht sofort ausgetauscht werden, falls einer der 

Bohrkopf e verschlissen ist. Das Werkzeug kann dann umg~edreht 
wieder eingespannt werden, so date die Arbeit mit dem anderen 
Bohrkopf fortgesetzt werden kann. Die Bohrkopf e konnen auch 
unterschiedliche Durchmesser auf weisen. Auf diese Weise 
15 konnen mit einem Bohrwerkzeug unterschiedliche 

Lochdurchmesser gebohrt werden. Dies ist beispielsweise fur 
das Auf bohren und Losen verschiedenenartiger 
Verbindungselemente oder das Trennen von Blechen mit 
unterschiedlichen Dicken vorteilhaft, die mit 
20 Verbindungselementen verbunden sind. 

Auteerdem konnen die Bohrkopfe sich auch in anderen 
Abmessungen und charakteristischen Groteen unterscheiden. So 
konnen die Bohrkopfe unterschiedliche Spanwinkel, Freiwinkel, 
25 Anspitzwinkel oder Zentrierkegel mit unterschiedlichen 

Abmessungen auf weisen. Die Bohrkopfe konnen so fur das Bohren 
verschiedener Materialien, etwa von Blechen unterschiedlicher 
Harte optimiert sein. 

30 Die Erfindung wird nachfolgend anhand bevorzugter 

Ausf uhrungsf ormen und unter Bezugnahme auf die beigefugten 
Zeichungen naher erlautert . Dabei verweisen gleiche 
Bezugszeichen gleiche oder ahnliche Teile. 
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Es zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht auf eine Ausf iihrungsf orm des 
erf indungsgemafien Bohrwerkzeugs , 
5 Fig. 2A eine Aufsicht auf den Bohrkopf, 

Fig. 2B eine Aufsicht auf den Bohrkopf gemaS einer weiteren 

Ausf iihrungsf orm, 
Fig. 3 eine Seitenansicht auf eine weitere Ausf iihrungsf orm 
des erf indungsgemafien Bohrwerkzeugs, und 
10 Fig. 4 eine Seitenansicht auf eine Ausf iihrungsf orm des 

erf indungsgemaSen Bohrwerkzeugs mit zwei BohrTcopf en. 

In Fig. 1 ist eine Seitenansicht einer Ausf iihrungsf orm des 
als Ganzes mit 1 bezeichneten Bohrwerkzeugs dargestellt. Fig. 

15 2A zeigt eine Aufsicht auf die Stirnseite des Bohrkopfes des 
Bohrwerkzeugs 1. Das Bohrwerkzeug 1 umfafit einen Schaft 3 mit 
einem ersten Ende 5 und einem zweiten Ende 7 . Das erste Ende 
5 des Schafts 3 weist einen Bohrkopf 8 mit Spannuten 10 auf. 
Das zweite Ende 7 dient zur Aufnahme in ein geeignetes 

20 Bohrf utter. Der Bohrkopf 8 weist drei Schneiden 9 und einen 
Zentrierkegel 11 an der Stirnseite des Schaftes 3 auf. Die 
Spannuten 10 verlaufen nach Art eines Spiralbohrers . 

Der Schaft 3 weist an seinem zweiten Ende 7 auSerdem eine 
25 Spannflache 13 auf, welche durch FormschluS mit einem 
geeigneten Bohrfutter die Verdrehung des Bohrwerkzeugs 
verhindert . 

Die Hauptschneidkanten 91 der drei Schneiden 9 des Bohrkopfes 
30 8 sind hinterschlif f en . Dement sprechend weisen die 

Freiflachen 12 der Hauptschneidkanten 91 einen positiven 
Freiwinkel auf. 

Der Zentrierkegel 11 ist so geformt, daS er aus einer Flache*, 
35 die durch Rotation des Bohrwerkzeugs 1 um seine Schaftachse, 
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beziehungsweise Rotationsachse 2 von den Schneidkanten 91 
beschrieben wird, hervorragt . Durch die hervorragende 
Anordnung des Zentrierkegels wird erreicht, daS beim Bohren 
auf diesen ein verglichen mit anderen Flachen der Stirnseite 
5 des Bohrkopf s 8 erhohter Anpressdruck wirkt . Dies bewirkt 
eine Zentrierung des Bohrwerkzeuges um die durch den 
Zentrierkegel laufende Schaftachse 2 und verhindert so ein 
Verlauf en des Bohrwerkzeugs 1 . 

10 Die Flache, die durch Rotation des Bohrwerkzeugs 1 um seine 

Schaftachse 2 von den Haupt schneidkanten 91 beschrieben wird, 
umfaSt bei der anhand von Fig. 1 beschriebenen 
Ausf iihrungsf orm eine im wesentlichen ebene Flache. 
Dement sprechend verlaufen die Haupt schneidkanten 91 des 

15 Werkzeugs 1 in radialer Richtung im wesentlichen senkrecht 
zur Schaft-, beziehungsweise Rotationsachse 2 und der 
Spitzenwinkel der Hauptschneidkanten 91 liegt bei 180°. Damit 
wird beim Bohren von den Hauptschneidkanten 91 eine im 
wesentlichen ebene Stirnflache erzeugt . Dies ist insbesondere 

20 fur sehr geringe Bohrtiefen vorteilhaft, etwa, wenn eine 
Verbindungsstelle zwischen zwei Blechen aufgebohrt werden 
soil und ein Durchbohren beider Bleche nicht erwiinscht ist. 

Der Zentrierkegel 11 weist ebenfalls drei Schneidkanten 93 
25 auf, welche in radialer Richtung in die Hauptschneidkanten 91 
des Werkzeus 1 ubergehen, Auch die Schneidkanten 93 des 
Zentrierkegels 11 sind abschnittsweise hinterschlif f en, so 
daS deren Freiflachen einen posit iven Freiwinkel aufweisen. 

30 Die Schneidkanten 93 verlaufen aufierdem schrag zur 

Vorschubrichtung 19. Insbesondere verlaufen die Schneidkanten 
93 bei den hier beschriebenen Ausf iihrungsf ormen auf einem 
Kegelmantel , welcher die Einhiillende des Zentrierkegels 11 
bildet. Der Kegelmantel ist dabei so ausgerichtet , daS dessen 

35 Spitze in Vorschubrichtung zeigt. 
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Die schrag verlauf enden Schneidkanten 93 des Zentrierkegels 
weisen auSerdem einen kleineren Spit zenwinkel als die 
Hauptschneiden auf . Damit wird der Anpressdruck auf die 
Schneidkanten 93 des Zentrierkegels beim Bohren zusatzlich 
gegeniiber den Haupt schneidkanten erhoht . Dies stellt eine 
hinreichende Schneidwirkung des Zentrierkegels 11, 
beziehungsweise der achsennahen Bereiche des Bohrkopfes 8 
sicher . 



Das Bohrwerkzeug ist auSerdem so ausgestaltet , daS die 
Schneidkanten 93 des Zentrierkegels 11 eigene Schnittf lachen 
17 auf weisen. Die Schnittf lachen konnen so angeordnet sein, 
daS sie einen zu den Schnittf lachen 15 der Hauptschneiden 91 
15 in etwa gleichen Spanwinkel auf weisen. 

Die Freiflachen 12 der Hauptschneiden 91 konnen auSerdem 
konvex geformt sein. Dies ermoglicht das Bohren unter einer 
Schragstellung des Bohrwerkzeugs zu der Oberflache des 
20 Werkstiicks. Dabei ist eine Schragstellung von bis zu 10° zur 
Normalen des Werkstiicks moglich, ohne daS der Bohrer verlauft 
oder ausbricht. Die konvexe Form kann auch durch Anschliff 
mehrerer ineinander ubergehender gerader Flachenstiicke 
erreicht werden, deren Einhiillende konvex geformt ist. 

25 

Fig. 2B zeigt eine Aufsicht auf den Bohrkopf 8 einer weiteren 
Ausfuhrungsf orm des Bohrwerkzeugs 8. Im Gegensatz zu der in 
Fig. 2A gezeigten Ausfuhrungsf orm sind hier auch die 
Freiflachen 14 der Nebenschneidkanten 92 hinterschnitten . 
30 Dies erniedrigt zusatzlich die Reibung des Bohrwerkzeugs im 
Bohrkanal . 



35 



In Fig. 3 ist eine Ansicht noch einer weiteren 
Ausfuhrungsf orm des Bohrwerkzeugs dargestellt. Der Schaft 
weist eine Stufe 21 auf, so daS der Bohrkopf 8 am ersten Ende 



10 



5 einen kleineren Durchmesser als das zweite Ende 7 zur 
Aufnahme in ein Bohrfutter aufweist. Die Stufe dient. als 
Anschlag beim Bohren, so daS sich mit diesem Bohrwerkzeug 
Bohrldcher mit einer definierten Tiefe erzeugen lassen. 

5 

Bevorzugt ist das Bohrwerkzeug 1 aus Hartmetall, Feinkorn- 
Vollhartmetall , HSS Oder HSSE gefertigt, um eine hinreichende 
Harte und Elastizitat des Bohrwerkzeugs, insbesondere des 
Bohrkopfes 8 zu erreichen. 

10 

Um hohe Standzeiten 'auch fur das Bohren harter Material ien zu 
erreichen, kann das Werkzeug eine besondere Beschichtung 
auf weisen . 

15 Fig. 4 zeigt eine Seitenansicht auf eine Aus fuhrungs form des 
erf indungsgemafien Bohrwerkzeugs 1, die im Gegensatz zu den 
oben beschriebenen Ausf uhrungsf ormen an jedem Ende 5 und 7 
des Schafts 3 einen Bohrkopf 81, beziehungsweise 82 aufweist. 
Jeder der Bohrkopf e 81 und 82 ist erf indungsgemafe gef ormt . 

20 

Die Bohrkopf e konnen gleiche Durchmesser, oder, wie in Fig. 4 
dargestellt, auch unterschiedliche Durchmesser auf weisen. Bei 
gleichen Bohrkopf durchmessern muS nach VerschleiS eines der 
Bohrkopf e das Bohrwerkzeug 1 nicht sofort ausgetauscht , 
25 sondern kann vielmehr mit dem anderen Bohrkopf weiterbenutzt 
werden. Dies erhoht die Standzeit des Bohrwerkzeugs 
zusatzlich um einen Faktor zwei . Insbesondere ist auch eine 
Ausf uhrungsf orm mit zwei Bohrkopfen ohne Stufen im Schaft 
moglich. 

30 

Unterschiedliche Durchmesser der Bohrkopf e 81 und 82 konnen 
fur verschiedene Lochdurchmesser verwendet werden, was das 
Wechseln des Werkzeugs ebenfalls entbehrlich macht, wenn an 
einem Werkstuck Locher mit zwei verschiedenen 
35 Lochdurchmessern gebohrt werden mussen. 
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Die Bohrkopfe konnen sich auch hinsichtlich ihrer anderen 
Parameter, wie Zentrierkegeldurchmesser und/oder 
Zentrierkegelhohe, Anspitzwinkel , Freiwinkel oder Spanwinkel 
5 unterscheiden, urn sie an verschiedene Werkstiickmaterialien 
anzupassen, 

Bei der in Fig. 4 dargestellten Ausf uhrungsf orm weist der 
Schaft fur jeden der Bohrkopfe eine Stufe 21 auf , bei welcher 
10 sich in Vorschubrichtung fur den jeweiligen Bohrkopf der 
Schaf tdurchmesser vergroSert und die so als Anschlag zur 
Begrenzung der Bohrtiefe dient . 

Das in Fig. 4 gezeigte Bohrwerkzeug 1 weist in der Mitte des 
15 Schaf ts 3 zwischen den beiden Bohrkopf en 81 und 82 eine 

Spannflache 13 auf. Ebenso kann der Schaft jedoch auch zwei 
Spannflachen 13 aufweisen, die in axialer Richtung 
beabstandet sind oder sich in Bezug auf die Schaftachse 2 
gegemiberliegen . 

20 

Es ist dem Fachmann of f ensichtlich, daS die Erfindung nicht 
nur auf die beschriebenen Ausf uhrungsf ormen beschrankt ist. 
So konnen die Merkmale der verschiedenen Ausf uhrungsf ormen 
auch in vielfal tiger Weise miteinander kombiniert werden. 
25 Beispielsweise konnen die in den Figuren 1 und 3 

dargestellten Bohrwerkzeuge sowohl einen Bohrkopf gemaS Fig. 
2A, als auch einen wie in Fig. 2B gezeigten Kopf aufweisen. 
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Bezugszeichenliste 



-1 

1 


Bohrwerkzeug 


2 


Schaftachse, Rotationsachse 


3 


Schaft 


5 


erstes Ende des Schafts 3 


7 


zweites Ende des Schafts 3 


8, 81, 82 


Bohrkopf 


9 


Schneiden 


91 


Haup t s chne i dkant en 


92 


Nebens chne i dkant en 


93 


Schneidkanten des 
Zentrierkegels 


94 


Seitenschneidkanten 


10 


Spannut 


11 


Zentrierkegel 


12 


Freiflache der 

Haupt schneidkanten 91 


13 


Spannf lache 


14 


Freiflache der 
Nebens chne i dkant en 9 2 


15 


Schneidf lache 


17 


Schneidf lache des 
Zentrierkegels 


19 


Vorschubrichtung 


20 


Drehrichtung 


21 


Stuf e 
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Schut zanspruche 

^ Bohrwerkzeug (1) , umfassend einen Schaft (3) mit einem 
5 ersten Ende (5) und einem zweiten Ende (7) , wobei 

zumindest eines der Enden einen Bohrkopf (8, 81, 82) mit 
Spannuten (10) aufweist , wobei der Bohrkopf zumindest 
drei Schneiden (9) und einen Zentrierkegel (11) aufweist 
und wobei die Hauptschneidkanten (91) der zumindest drei 

10 Schneiden des Bohrkopf es (8, 81, 82) zumindest 

abschnittsweise hinterschlif f en sind, dadurch 
gekennzeichnet, daS der Zentrierkegel (11) aus einer 
Flache, die durch Rotation des Bohrwerkzeugs um seine 
Schaftachse (2) von den Schneidkanten (91) beschrieben 

15 wird, hervorragt . 

2. Bohrwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daS die Flache die durch Rotation des Bohrwerkzeugs um 
seine Schaftachse (2) von den Schneidkanten (91) 
20 beschrieben wird, eine im wesentlichen ebene Flache 

umf aSt . 

3 . Bohrwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2 , dadurch 

gekennzeichnet, daS der Zentrierkegel (11) zumindest 
25 drei Schneidkanten (93) aufweist. 

4. Bohrwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
daS die Schneidkanten (93) schrag zur Vorschubrichtung 
verlaufen, insbesondere , daS die Schneidkanten (93) des 
30 Zentrierkegels (11) einen kleineren Spit zenwinkel als 

die Hauptschneiden (91) aufweisen. 
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5. 



Bohrwerkzeug nach Anspruch 3 oder 4 , dadurch 
gekennzeichnet, daS die Schneidkanten (93) des 
Zentrierkegels (11) zumindest abschnittsweise positiv 
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hinterschlif f en sind . 

Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daS der Schaft (3) zumindest eine Stufe 
(21) entlang der Vorschubrichtung (19) aufweist. 

Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daS der Schaft (3) vorzugsweise am 
zweiten Ende (7) zumindest eine Spannflache (13) 
aufweist . 

Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daS das Bohrwerkzeug, insbesondere der 
Bohrkopf (8, 81, 82) eine Beschichtung aufweist, die ein 
Hart stoff -Material umf a£t . 

Bohrwerkzeug nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet , 
daS die Beschichtung ein korrosionsschiit zendes Material 
umf aSt . 

Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daS das Material des Bohrkopf es (8, 81, 
82) Hartmetall und/oder Feinkorn-Vollhartmetall und/oder 
HSS und/oder HSSE umfafit. 

Bohrwerkzeug nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Freiflachen (12) der 
Hauptschneiden einen konvex geformten Bereich aufweisen, 
insbesondere, daS die Freiflachen (12) der 
Hauptschneiden konvex geformten sind. 

Bohrwerkzeug nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, 
daS der konvex geformte Bereich derart geformt ist, daS 
der Bohrer verkantungsf rei bis zu 10° zur Normalen einer 
anzubohrenden Oberflache eines Werkstucks arbeitet. 
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13. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Freiflachen (14) der 
Nebenschneidkanten (92) hinterschlif f en sind. 

5 

14. Bohrwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, daS beide Enden (5, 7) des Schafts (3) 

» 

einen Bohrkopf (81, 82) aufweisen. 

10 15. Bohrwerkzeug nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet , 
daS die Bohrkopf e (81, 82) unterschiedliche Durchmesser 
aufweisen . 



16. Bohrwerkzeug nach Anspruch 14 oder 15, dadurch 
15 gekennzeichnet, dafi die Bohrkopf e (81, 82) 

unterschiedliche Spanwinkel und/oder Anspit zwinkel 
und/oder Freiwinkel und/oder Zentrierkegel mit 
unterschiedlichen Abmessungen aufweisen. 
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Zusammenf assung 

Um einen besonders niedrigen VerschleiS des Bohrwerkzeugs 
5 beim Bohren zu erreichen und Bohren mit groSem Vorschub zu 
ermoglichen, sieht die Erfindung ein Bohrwerkzeug (1) mit 
einem Schaft (3) mit einem ersten Ende (5) und einem zweites 
Ende (7) vor, , wobei zumindest eines der Enden einen 
Bohrkopf (8, 81, 82) mit Spannuten (10) aufweist utter 

10 umfasst, wobei der Bohrkopf zumindest drei Schneiden (9) und 
einen Zentrierkegel '(11) aufweist und wobei die 
Hauptschneidkanten (91) der zumindest drei Schneiden des 
Bohrkopf es (8, 81, 82) zumindest abschnittsweise 
hinterschlif f en sind und wobei der Zentrierkegel (11) aus 

15 einer Flache, die durch Rotation des Bohrwerkzeugs um seine 
Schaftachse (2) von den Schneidkanten (91) beschrieben wird, 
hervorragt . 
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Fig. 1 
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